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(54) Proced<§ et machine pour le moulage d'un recipient par injection avec incorporation d'une feuille prefabri- 
quee. 

(57) On dispose la feuille prefabriquee, dans une configu- 
ration sensiblement plane, entre un poingon (2) et une ma- 
trice (4) d'un moule lorsque celui-ci est ouvert, on fenne le 
moule en rapprochant Tun de I'autre le poingon et la ma- 
trice pour definir une cavite de moulage dont la forme cor- 
respond & celle du recipient a obtenir, la feuille se defor- 
mant par pliage et/ou par courbure lors de ce 
rapprochement pour adopter une configuration non plane 
qui s'inscrit dans la cavite de moulage, et on injecte dans 
cette derniere une mature & mouier qui se lie a la feuille. 
Au cours de sa deformation, la feuille se centre d'elle- 
meme par rapport au poingon en s'ecartant de la region 
mediane de la face extreme (23) de celui-ci. 
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Procede et machine pour le moulage d'un recipient par injec- 
tion avec incorporation d'une feuille prefabriquee 

L 1 invention concerne le moulage d'un recipient par injection 
5 avec incorporation par surmoulage d f une feuille prefabriquee 
constituant par exemple une etiquette. 

FR-A-2 210 504 et FR-A-2 576 831 deer i vent chacun un procede 
pour ce genre de moulage, dans lequel on dispose la feuil- 

10 le pref abriquee, dans une configuration sensiblement plane, 
entre un poingon et une matrice d'un moule lorsque celui-ci 
est ouvert, on ferme le moule en rapprochant l'un de 1' autre 
le poingon et la matrice pour definir une cavite de moulage 
dont la forme correspond a celle du recipient a obtenir, la 

15 feuille se deformant par pliage et/ou par courbure lors de 
ce rapprochement pour adopter une configuration non plane qui 
s'inscrit dans la cavite de moulage , et on injecte dans cette 
derniere une matiere a mouler qui se lie a la feuille. 

20 Dans ces procedes connus, on realise le centrage de la feuille 
par rapport au poingon au cours de sa deformation , en l'appli- 
quant contre au moins la region cent rale de la face extreme 
de celui-ci. Dans le cas du procede selon FR-A-2 210 504 , la 
feuille est appliquee a l'aide d' orifices d' aspiration prevus 

25 dans la face extreme du poingon. Dans le cas de 
FR-A-2 576 831, on utilise un coulisseau monte dans la matri- 
ce, en regard de la face extreme du poingon, pour appliquer 
la feuille contre celle-ci. 

30 II a ete decouvert, de fagon surprenante, que de tels moyens 
ne sont pas necessaires pour assurer le centrage de la feuil- 
le. 

L 1 invention a done pour objet un procede du type deer it ci- 
35 dessus, dans lequel la feuille, au cours de sa deformation, 
se centre d'elle-meme par rapport au poingon en s'ecartant 
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de la region centrale de la face extreme de celui-ci. En sup- 
primant 1 1 application de la feuille contre la face extreme 
du poingon, l 1 invention permet de simplifier les moyens neces- 
saires pour la mise en oeuvre du precede. 

Selon un mode de realisation du precede selon l 1 invention, 
le plan de la feuille est sensiblement vertical et perpendicu- 
laire a la direction horizontale du mouvement de fermeture 
du moule. 

Plus particulierement, la feuille peut etre mise en place 
entre le poingon et la matrice a I'aide de deux glissieres 
verticales recevant des bords lateraux de la feuille,.. munies 
de butees d 1 arret inferieures, et entre lesquelles passe le 
poingon. 

Selon une caracteristique avantageuse, on presente la feuille 
a l 1 entree superieure des glissieres, au-dessus du moule, 
lorsque celui-ci est ferme pendant le cycle de moulage prece- 
dant celui au cours duquel elle doit etre incorporee ;dans un 
recipient, et on la libere lors du mouvement d'ouverture qui 
suit, la feuille parvenant entre le poingon et la matrice par 
gravite . 

L 1 invention s 1 applique notamment dans le cas ou une des par- 
ties du moule constituant le poingon et la matrice est fixe 
et 1* autre mobile pour realiser l'ouverture et la fermeture 
du moule, l 1 injection de la matiere a mouler s'effectuant a 
travers la partie fixe. Les glissieres peuvent alors etre so- 
lidaires de la partie mobile du moule. 

Selon un mode de realisation particulier, le poingon est fixe 
et la matrice mobile, la feuille etant adjacente a la surface 
externe du recipient termine. 

L 1 invention vise egalement une machine de moulage par injec- 
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tion convenant pour la mise en oeuvre du procede qui vient 
d'etre deer it , comprenant : 

- un plateau fixe portant une partie de moule fixe traversee 
5 par un canal d' injection ; 

- un plateau mobile portant une partie de moule mobile, pou- 
vant se deplacer entre une position d'ouverture du moule et 
une position de fermeture dans laquelle une cavite de moulage 

10 est formee entre les parties fixe et mobile ; I'une des par- 
ties du moule constituant un poingon et l 1 autre une matrice ; 
et 

- un support propre a maintenir une feuille prefabriquee dans 
15 une configuration sensiblement plane entre le poingon et la 

matrice, et a la liberer par le seul effet de sa propre defor- 
mation provoquee par le rapprochement du poingon et de la, ma- 
trice lors de la fermeture du moule. 

20 De preference, la direction du mouvement de fermeture du moule 
est horizontale et le support comprend deux glissieres verti- 
cales propres a recevoir des bords lateraux de la feuille de 
fagon a maintenir celle-ci dans un plan vertical perpendicu- 
laire a ladite direction, et munies de butees d 1 arret infe- 

25 rieures , le poingon passant entre ces deux glissieres. 

La machine selon 1 1 invention peut comprendre en outre des 
moyens de prehension propres a presenter la feuille a l r entree 
superieure des glissieres, au-dessus du moule, et a la liberer 
30 apres que ses bords sont engages dans les glissieres. 

Selon un mode de realisation particulier , les moyens de pre- 
hension saisissent la feuille par 1" action du vide et la libe- 
rent par 1" interruption du vide. 



35 
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Des moyens peuvent en outre etre prevus pour synchroniser le 
f onctionnement des moyens de prehension avec le cycle de mou- 
lage de fagon a presenter la feuille a l 1 entree des glissieres 
lorsque le moule est ferme pendant le cycle precedent celui 
au cours duquel elle doit etre incorporee dans un recipient, 
et a la liberer lors du mouvement d'ouverture qui suit. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1' invention ressor- 
tiront de la description detaillee ci-apres et des dessins 
annexes dans lesquels : 

- les figures 1 et 2 sont des vues partielles en perspective 
d'une machine de moulage selon l r invention r lors de deux pha- 
ses successives du cycle de moulage ; et 

- les figures 3 a 6 sont des vues partielles en coupe montrant 
le poingon et la matrice iaontes sur la machine et la feuille 
prefabriquee a incorporer dans un recipient moule , lors de 
quatre phases successives du cycle. 

La machine partiellement illustree est une machine de moulage 
par injection de matiere plastique comprenant de fagon classi- 
que un bati non represente sur lequel sont iaontes un plateau 
fixe 1 portant une partie de moule fixe 2 formant poingon et 
un plateau mobile 3 portant une partie de moule mobile 4 for- 
mant matrice. Le plateau mobile 3 est guide sur des colonnes 
horizontales non representees de fagon a pouvoir executer, 
sous l 1 action du circuit hydraulique de la machine , un mouve- 
ment alternatif de translation pour fermer le moule 2, 4 par 
le rapprochement de ces deux parties en formant entre elles 
une cavite de moulage fermee (deplacement du plateau mobile 
selon la fleche Fl) f et inversement pour ouvrir le moule. 

Dans I'exemple choisi, le moule 2, 4 est prevu pour le moula- 
ge de recipients ayant la forme d'un tronc de pyramide a base 
hexagonale reguliere. Le poingon 2 et la matrice 4 presentent 
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done respectivement une saillie 5 et un creux 6 ayant une tel- 
le forme en tronc de pyramide f correspondant a la surface 
interne 7 et a la surface externe 8 du recipient 9 a realiser 
(figure 3). Bien entendu cette forme de recipient n'est qu'un 
5 exemple non limitatif. 

On desire incorporer dans le recipient 9 une etiquette prefa- 
briquee adjacente a, la surface externe 8 et s'etendant dans 
le fond hexagonal 10 et dans les six parois laterales 11 du 

10 recipient. Cette etiquette est fournie dans une configuration 
plane sous forme d'un flan 12 forme d'une partie centrale 
hexagonale 13 dont les dimensions correspondent a celles du 
fond 10 et de six bras radiaux 14 identiques et uniformement 
espaces dans la direction circonf erentielle, dont la forme 

15 et les dimensions correspondent a celles des parois 11. 

Une reserve de flans 12 est disposee sous forme de pile sur 
un support 15 monte sur le plateau fixe 1 de la machine, Lors- 
que le moule est ouvert (figure l) f un bras articule 16 , ega- 

20 lement monte sur le plateau fixe l f vient saisir le flan supe- 
rieur de la pile, sur lequel se pose son extremite 17 munie 
de moyens d 1 aspiration. Au cours du mouvement de fermeture 
du moule, le bras 16, en pivotant autour de son axe d 1 articu- 
lation 18, souleve le flan et vient le presenter a l r entree 

25 superieure d'un guide forme de deux glissieres verticales 19 
montees sur la face de la matrice 4 tournee vers le poingon 
2, de part et d 1 autre du creux 6. Les glissieres 19 sont des 
profiles creux de contour sensiblement rectangulaire dont les 
cotes respectifs tournes l f un vers 1' autre presentent chacun 

3 0 une fente longitudinale 20 qui s ' etend depuis l 1 extremite su- 
perieure 22 de la glissiere jusqu'a un point 21 situe a une 
certaine distance au-dessus de 1' extremite inferieure. Les 
profils des glissieres et les fentes 20 sont evases dans la 
direction du mouvement du plateau mobile 3 au niveau de l T en- 

3 5 tree superieure. 
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Lors de la presentation du flan 12 a cette entree superieure 
(figure 2), deux bras 14 adjacents de celui-ci penetrent dans 
l'une des glissieres et les deux bras opposes dans l 1 autre 
glissiere, en traversant les fentes 20. Le flan est alors si- 
5 tue dans un plan vertical perpendiculaire a la direction du 
mouvement de fermeture du moule. Pendant le mouvement d'ou- 
verture, 1' aspiration est arretee et le bras 16 libere le flan 
qui descend par gravite le long des glissieres jusqu'a ce que 
ses bras viennent reposer sur les extremites 21 des fentes 

10 20 formant butees inferieures. Le centre du flan est alors 
situe sur l'axe de la saillie 5 et du creux 6. On voit a la 
figure 1 un flan place dans cette position, pour etre incor- 
pore dans un recipient au cours du cycle de moulage ^qui va 
commencer, tandis que le bras 16 saisit un autre flan des- 

15 tine a etre incorpore au cours du cycle suivant. 

La figure 3 montre egalement le flan 12 dans la position de- 
finie ci~dessus, cependant qu'un recipient 9 realise au cours 
du cycle de moulage precedent se separe du poingon 2 et tombe 

20 selon la fleche F2. Au cours du mouvement de f ermeture jiu mou- 
le f le flan 12 , supporte par les glissieres 19 solidaires de 
la matrice 4, garde la meme position par rapport a cette der- 
niere jusqu'a ce que sa partie centrale 13 vienne en contact 
avec la face terminale 23 , tournee dans le sens oppose a la 

25 fleche Fl, de la saillie 5 du poingon. A partir de ce moment 
le poingon pousse la partie centrale du flan hors du plan de- 
fini par les glissieres 19 qui retiennent encore les extremi- 
tes des bras 14 f de sorte que le flan commence a prendre une 
configuration courbe autour de l'extremite du poingon. Le rap- 

3 0 prochement des parties 2 et 4 se pour suivant r les bras 14 
viennent en contact avec le bord du creux 6 de la matrice, 
qui participe alors a la deformation du flan, tandis que sa 
partie centrale 13 se bombe et s'ecarte de la region centrale 
de la face 23 du poingon, comme montre a la figure 4, aucun 

35 moyen n'etant prevu pour appliquer cette partie 13 centre la 
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face 23. Lorsque la deformation du flan est suffisante, les 
extremites des bras 14 sont degagees des glissieres 19 et le 
flan 12 se maintient en place de lui-meme par son seul contact 
avec les surfaces du poingon et de la matrice. On constate 
5 que ceci est suffisant pour maintenir correctement le centrage 
du flan et son orientation autour de I 1 axe de la saillie 5 f 
de fagon a lui permettre d'atteindre, lorsque le moule est 
ferine r la position indiquee a la figure 5 dans laquelle la 
partie centrale 13 est disposee dans 1' interstice compris 

10 entre la face terminale 23 du poingon et le fond 2 4 du creux 
6 de la matrice, tandis que chacun des bras 14 est place dans 
1' interstice compris entre l'une des six faces laterales 25 
de la saillie 5 et la face laterale en vis-a-vis 26 du creux 
6. Ces interstices definissent la cavite de moulage dans la- 

15 quelle la matiere du recipient a realiser est alors injectee, 
de fagon classique, par un canal d f injection 27 traversant 
le poingon 2 et debouchant au centre de la face 23. La matiere 
ainsi injectee plaque I 1 etiquette 12 contre la surface du 
creux 6 qui definit la surface externe du recipient. 

20 

Au cours du mouvement d'ouverture du moule qui suit, le reci- 
pient 9 qui vient d'etre realise est decolle du poingon au 
moyen d'ejecteurs 28 portes par celui-ci et de jets d'air 29 - 
sortant par des orifices menages dans la face 3. Lorsqu'il 
25 est entierement degage du poingon, le recipient tombe libre- 
ment comme on le voit a la figure 3. 

Des modifications peuvent etre apportees a l'exemple decrit 
et represents sans sortir de 1' invention. Ainsi la forme du 

30 recipient a realiser et correlativement celle de la feuille 
a incorporer peuvent etre differentes de ce qui a ete decrit. 
La feuille peut n'etre pas presente dans toutes les faces du 
recipient, et/ou etre presente sur une fraction seulement de 
la surface de certaines faces. Au lieu ou en plus de servir 

35 d' etiquette, la feuille peut servir a d'autres fins, par exem- 
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pie a modifier les caracteristiques physiques et/ou chimiques 
du recipient. La matrice peut etre fixe et le poingon mobile f 
permettant ainsi, toutes choses egales par ailleurs, de placer 
la feuille du cote interne de la paroi du recipient. 
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Revendications 

1. Procede de moulage d'un recipient (9) par injection avec 
incorporation par surmoulage d'une feuille prefabriquee (12) f 

5 dans lequel on dispose la feuille prefabriquee , ' dans une con- 
figuration sensiblement - plane , entre un poingon (2) et une 
matrice (4) d'un moule lorsque celui-ci est ouvert, on ferme 
le moule en rapprochant l'un de 1' autre le poingon et la ma- 
trice pour definir une cavite de moulage dont la forme corres- 

10 pond a celle du recipient a obtenir, la feuille se deforciant 
par pliage et/ou par courbure lors de ce rapprochement pour 
adopter une configuration non plane qui s'inscrit dans la ca- 
vite de moulage, et on injecte dans cette derniere une matiere 
a mouler qui se lie a la feuille, caracterise en ce que la 

15 feuille, au cours de sa deformation, se centre d'elle-meme 
par rapport au poingon en s 1 ecartant de la region mediane de 
la face extreme (23) de celui-ci. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que 
20 le plan de la feuille est sensiblement vertical et perpendicu- 

laire a la direction horizontale (Fl) du mouvement de fermetu- 
re du moule, 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise en ce que 
25 la feuille est mise en place entre le poingon et la matrice 

a l'aide de deux glissieres verticales (19) recevant des bords 
lateraux de la feuille, munies de butees d' arret inferieures 
(21), et entre lesquelles passe le poingon (2). 

30 4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce qu'on 
presente la feuille (12) a 1' entree superieure des glissieres, 
au-dessus du moule, lorsque celui-ci est ferme pendant le 
cycle de moulage precedant celui au cours duquel elle doit 
etre incorporee dans un recipient, et qu'on la liber e lors 

35 du mouvement d'ouverture qui suit, la feuille parvenant entre 
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le poingon et la matrice par gravite. 

5. Precede selon l'une des revendications precedentes, carac- 
terise en ce que l'une (2) des parties du moule qui constituent 
respectivement le poingon et la matrice est fixe et l f autre 
(4) mobile pour realiser l'ouverture et la fermeture du moule, 
1' injection de la matiere a mouler s'effectuant a travers la . 
partie fixe ( 2 ) • 

6. Precede selon l'une des revendications 3 et 4 et selon la 
revendication 5 f caracterise en ce que les glissieres (19) 
sont solidaires de la partie mobile (4) du moule, 

7. Procede selon l'une des revendications 5 et 6 , caracterise 
en ce que le poingon (2) est fixe et la matrice (4) mobile , 
la feuille etant adjacente a la surface externe (8) du reci- 
pient termine . 

8. Machine de moulage par injection pour la mise en oeuvre 
du procede selon l'une des revendications * precedentes , com- 
prenant : 

- un plateau fixe (1) portant une partie de moule fixe (2) 
traversee par un canal d f injection (27) ; 

- un plateau mobile (3) portant une partie de moule mobile 
(4) r pouvant se deplacer entre une position d'ouverture du 
moule et une position de fermeture dans laquelle une cavite 
de moulage est formee entre les parties fixe et mobile ; l'une 
des parties du moule constituant un poin?on (2) et 1' autre 
une matrice ( 4 ) ; et 

- un support 19 propre a maintenir une feuille prefabriquee 
dans une configuration sensiblement plane entre le poin<jon 
et la matrice, et a la liberer par le seul effet de sa propre 
deformation provoquee par le rapprochement du poingon et de 
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la matrice lors de la fermeture du moule. 

9. Machine selon la revendication 8 f caracterisee en ce que 
la direction (Fl) du mouvement de fermeture du moule est hori- 

5 zontale et que ledit support comprend deux glissieres vertica- 
les (19) propres a recevoir des bords lateraux de la feuille 
(12) de fagon a maintenir celle-ci dans un plan vertical per- 
pendiculaire a ladite direction, et munies de butees d' arret 
inferieures (21), le poingon passant entre ces deux glissie- 
10 res. 

10. Machine selon la revendication 9, caracterisee en ce 
qu'elle comprend des moyens de prehension (16 f 17) propres 
a presenter la feuille a 1 1 entree superieure des glissieres, 

15 au-dessus du moule, et a la liberer apres que ses bords sont 
engages dans les glissieres. 

11. Machine selon la revendication 10, caracterisee en ce que 
les moyens de prehension saisissent la feuille par 1' action 

20 du vide et la liber ent par 1 1 interruption du vide. 

12. Machine selon l'une des revendications 10 et 11, caracte- 
risee en ce qu'elle comprend des moyens pour synchroniser le 
fonctionnement des moyens de prehension avec le cycle de mou- 

25 lage de fagon a presenter la feuille a l 1 entree des glissieres 
lorsque le moule est f erme pendant le cycle precedent celui 
au cours duquel elle doit etre incorporee dans un recipient, 
et a la liberer lors du mouvement d'ouverture qui suit. 

30 13. Machine selon l'une des revendications 10 a 12, caracteri- 
see en ce que les moyens de prehension sont montes sur le pla- 
teau fixe (1) du moule. 
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14. Machine selon l'une des revendications 8 a 13, caracteri- 
see en ce que le support (19). est solidaire de la matrice (4). 
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15. Machine selon l'une des revendications 8 a 14, caracteri- 
see en ce que le poingon (2) et la matrice (4) sont constitues 
respectivement par la partie fixe et la partie mobile du 
moule. 
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